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©  Metallbandsäge. 

CM 

©  Eine  Metallbandsäge  (1)  trägt  auf  einem  Maschi- 
nengestell  (2)  eine  Schwenkträger  (5),  der  um  eine 
vertikale  Achse  schwenkbar  gelagert  ist.  Der 
Schwenkträger  (5)  lagert  einen  um  eine  horizontale 
Achse  beweglichen  Sägerahmen  (7),  der  zwei  zuein- 
ander  achsparallele  Umlenkscheiben  (19,20)  enthält. 
Um  die  Umlenkscheiben  (19,20)  läuft  ein  endloses 
Sägeband  (21)  herum.  Zum  Festhalten  des  Werk- 
stücks  dient  ein  zwei  Backen  (32,35)  aufweisender 
Spannstock. 

Um  ohne  Wenden  des  Werkstücks  Gehrungen 
schneiden  zu  können,  bei  denen  der  spitze  Winkel 
der  Schnittfläche  auf  der  Seite  der  vertikalen  Achse 
liegt,  ist  das  Maschinengestellt  (2)  mit  einer  Längs- 
führung  (42)  versehen,  deren  Längsachse  eine  zwei- 
te  Achse  bildet,  die  rechtwinklig  zu  der  ersten  Achse 
liegt,  wobei  mittels  der  Längsführung  (42)  zumindest 
ein  Teil  (35),  des  Spannstocks  längs  der  zweiten 
Achse  verstellbar  ist. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Metallbandsäge  mit 
den  Merkmalen  des  Oberbegriffs  des  Anspruches 
1. 

Aus  der  Praxis  ist  eine  gattungsgemäße  Metall- 
bandsäge  bekannt,  die  einen  auf  dem  Maschinen- 
gestell  ortsfest  angeordneten  Spannstock  aufweist. 
Neben  dem  Spannstock  ist  auf  dem  Maschinenge- 
stell  ein  Schwenkträger  um  eine  vertikale  Achse 
schwenkbar  gelagert,  der  seinerseits  den  Sägerah- 
men  trägt,  der  auf  dem  Schwenkträger  um  eine 
horizontale  Achse  geschwenkt  werden  kann,  wenn 
ein  in  dem  Spannstock  eingespanntes  Werkstück 
abgelängt  wird.  Das  nach  dem  Ablängen  lose  Teil 
des  Werkstücks  liegt  vor  und  nach  dem  Sägevor- 
gang  auf  einem  Auflagetisch  auf,  der  auf  dem 
Schwenkträger  starr  befestigt  ist  und  zusammen 
mit  diesem  schwenkt,  so  daß  der  nicht  eingespann- 
te  Teil  des  Werkstücks  unmittelbar  neben  dem 
Sägeband  unterstützt  ist. 

Mit  der  bekannten  Bandsäge  ist  es  deswegen 
ohne  weiteres  möglich,  ohne  das  Werkstück  zu 
bewegen,  Gehrungsschnitte  auszuführen,  weil  we- 
gen  des  starr  mit  dem  Maschinengestell  verbunde- 
nen  Spannstocks  auch  bei  Gehrungsschnitten  das 
Werkstück  raumfest  bleibt.  Allerdings  lassen  sich 
mit  der  bekannten  Bandsäge  nur  Gehrungsschnitte 
anbringen,  bei  denen  der  Sägerahmen  mit  Hilfe 
des  Schwenkträgers  von  dem  Spannstock  wegge- 
schwenkt  wird.  Um  das  betreffende  Ende  eines 
Werkstücks  mit  einer  Doppelgehrung  zu  versehen, 
müßte  nach  dem  Ausführen  des  ersten  Gehrungs- 
schnittes  das  Werkstück  um  seine  Längsachse  ge- 
dreht  werden,  denn  der  Sägerahmen  kann,  ausge- 
hend  von  einem  rechtwinkligen  Schnitt,  nur  in  einer 
Schwenkrichtung  gedreht  werden. 

Ausgehend  hiervon  ist  es  Aufgabe  der  Erfin- 
dung,  eine  Metallbandsäge  zu  schaffen,  die  es 
gestattet,  ohne  Drehen  des  Werkstücks  um  seine 
Längsachse  Doppelgehrungen  auszuführen. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  Metallbandsäge  mit  den  Merkmalen  des  An- 
spruches  1  gelöst. 

Infolge  der  Beweglichkeit  zumindest  eines  Tei- 
les  des  Spannstocks  besteht  die  Möglichkeit,  den 
Schwenkträger  zusammen  mit  dem  Sägerahmen, 
ausgehend  von  der  90°-Stellung,  in  der  das  Werk- 
stück  längs  einer  Ebene  abgetrennt  wird,  auf  der 
die  Längsachse  des  Werkstückes  senkrecht  steht, 
in  beide  Richtungen  um  einen  begrenzten 
Schwenkwinkel  verstellt  werden  kann.  Eine  Kolli- 
sion  des  Sägerahmens  mit  dem  Spannstock  wird 
durch  die  teilweise  Beweglichkeit  des  Spannstok- 
kes  vermieden. 

Andererseits  gewährleistet  der  zumindest  zum 
Teil  bewegliche  Spannstock.das  Werkstück  jeder- 
zeit  möglichst  dicht  an  dem  Sägeband  zu  spannen, 
wobei  in  jedem  Falle  die  Spannbacken  des  Spann- 
stocks  immer  senkrecht  aufeinander  zu  bewegt 

werden,  wenn  das  Werkstück  eingespannt  wird. 
Schräg  verlaufende  Kraftkomponenten  beim  Span- 
nen  des  Werkstücks  treten  im  Spannstock  auch  bei 
Gehrungsschnitten  nicht  auf. 

5  Die  Verwendung  des  beweglichen  Spannstocks 
kann  sowohl  bei  Metallbandsägen  verwendet  wer- 
den,  bei  denen  der  Trägerrahmen  um  eine  Hori- 
zontalachse  schwenkbar  ist,  als  auch  bei  solchen 
Metallbandsägen,  bei  denen  der  Sägerahmen 

io  längs  einer  Säule  parallel  geführt  und  so  auf  das 
Werkstück  zugestellt  wird. 

Normalerweise  ist  es  zweckmäßig,  wenn  ein 
Backen  des  Spannstocks  eine  Spannfläche  auf- 
weist,  die  in  einer  Ebene  liegt,  die  zu  der  ersten 

75  Achse  parallel  ist.  Dabei  ergeben  sich  minimale 
Änderungen  der  Lage  der  einen  Schnittkante,  wenn 
die  Ebene  durch  die  Achse  hindurchläuft. 

Wenn  die  Spannfläche  des  einen  Backens 
durch  die  Schwenkachse  des  Schwenkträgers  hin- 

20  durchläuft,  genügt  es,  wenn  von  dem  Spannstock 
lediglich  der  eine  Backen  verstellbar  und  der  ande- 
re  Backen  ortsfest  mit  dem  Maschinengestell  ver- 
bunden  ist.  Hierdurch  vereinfacht  sich  außerdem 
die  Halterung  und  Lagerung,  weil  kleinere  Massen 

25  bewegt  werden. 
Um  die  Schwenkbarkeit  des  Sägerahmens  um 

die  Vertikalachse  nicht  zu  beeinträchtigen,  ist  vor- 
zugsweise  auch  derjenige  Auflagetisch  verstellbar, 
der  mit  dem  Spannstock  zusammenwirkt.  Dadurch 

30  ist  es  möglich,  das  Werkstück  immer  möglichst 
dicht  an  dem  Sägeband  zu  unterstützen.  Die  kon- 
struktiven  Verhältnisse  werden  in  diesem  Falle  sehr 
einfach,  wenn  dieser  Auflagetisch  von  einem  Teil 
des  Spannstocks  gebildet  ist,  beispielsweise  dem 

35  Untergestellt  des  Spannstocks,  in  dem  der  bewegli- 
che  und  zustellbare  Backen  geführt  ist. 

Die  Längsführung  für  den  verschiebbaren  Teil 
des  Spannstocks  besteht  bevorzugt  aus  zwei  paral- 
lel  mit  Abstand  zueinander  angeordneten  Füh- 

40  rungsschienen,  weil  sich  dadurch  günstige  Hebel- 
verhältnisse  und  Belastungsverhältnisse  einstellen. 
Die  Beweglichkeit  wird  erleichtert,  wenn  zur  Füh- 
rung  des  beweglichen.  Teils  des  Spannstocks  Ku- 
gelführungen  verwendet  werden. 

45  Um  den  beweglichen  Teil  des  Spannstocks 
entsprechend  der  Einstellung  des  Schwenkträgers 
in  die  jeweils  günstigste  Position  zu  bringen,  ist 
dem  Spannstock  eine  Antriebseinrichtung  zugeord- 
net.  Die  Antriebseinrichtung  kann  im  einfachsten 

50  Falle  von  einer  Kuppelstange  gebildet  sein,  die  den 
Schwenkträger  mit  dem  beweglichen  Teil  des 
Spannstocks  verbindet. 

Um  die  Bewegung  des  Schwenkträgers  nicht 
zu  behindern,  wenn  der  Schwenkträger  in  eine 

55  Lage  gebracht  wird,  bei  der  der  Sägerahmen  eine 
Komponente  aufweist,  in  der  er  von  dem  verstellba- 
ren  Spannstock  weg  weist,  ist  die  Kuppelstange  an 
einem  Ende  lediglich  schwenkbar  und  an  ihrem 
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anderen  Ende  sowohl  schwenkbar  als  auch  be- 
grenzt  längsverschieblich  angelenkt.  Da  die  Ver- 
schieblichkeit  der  Kuppelstange  nur  unter  bestimm- 
ten  Einstellungen  benötigt  wird,  sonst  jedoch  gege- 
benenfalls  störend  ist,  ist  zweckmäßigerweise  in 
dem  längsverschieblichen  Bereich  der  Kuppelstan- 
ge  eine  Rasteinrichtung  vorgesehen,  die  ausrastet, 
sobald  der  Schwenkträger  von  dem  Spannstock 
weggeschwenkt  wird,  damit  der  Spannstock  in  sei- 
ner  Extremstellung  stehen  bleiben  kann.  Diese  Ra- 
steinrichtung  besteht  im  einfachsten  Falle  aus  einer 
Nut  in  der  Kuppelstange  und  einer  Kugelrastein- 
richtung,  die  mit  der  Nut  zusammenwirkt. 

In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele 
des  Gegenstandes  der  Erfindung  dargestellt.  Es 
zeigen: 

Fig.  1  eine  Metallbandsäge  in  einer  per- 
spektivischen  Darstellung,  wobei  der 
Sägerahmen  auf  einen  Gehrungs- 
schnitt  eingestellt  ist, 

Fig.  2  die  Metallbandsäge  nach  Fig.  1  in 
einer  Seitenansicht  mit  teilweise 
weggebrochenem,  feststehendem 
Backen,  wobei  der  Schwenkträger 
für  einen  90°-Schnitt  eingestellt  ist, 

Fig.  3  die  Metallbandsäge  in  der  Einstel- 
lung  nach  Fig.  2,  ebenfalls  in  einer 
Seitenansicht,  jedoch  von  der  ande- 
ren  Seite, 

Fig.  4  die  Metallbandsäge  in  der  Einstel- 
lung  gemäß  Fig.  2  in  einer  Ansicht 
aus  der  Richtung  des  zuzuführenden 
Werkstücks  mit  geöffnetem  Spann- 
stock, 

Fig.  5  die  Metallbandsäge  in  der  Einstel- 
lung  nach  Fig.  2  ohne  den  Sägerah- 
men  in  einer  Draufsicht, 

Fig.  6  die  Anordnung  nach  Fig.  5,  einge- 
stellt  für  einen  Gehrungsschnitt, 

Fig.  7  die  Anordnung  nach  Fig.  6  unter  zu- 
sätzlicher  Veranschaulichung  des 
Sägerahmens, 

Fig.  8  die  Anordnung  nach  Fig.  5  in  einer 
Einstellung  des  Schwenkträgers  für 
einen  Gehrungsschnitt  mit  entgegen- 
gesetzter  Orientierung  wie  in  Fig.  6, 

Fig.  9  die  Anordnung  nach  Fig.  8  unter  zu- 
sätzlicher  Veranschaulichung  des 
Sägerahmens  und 

Fig.  10  ein  Ausführungsbeispiel  der  erfin- 
dungsgemäßen  Metallbandsäge  mit 
automatischem  Materialvorschub. 

In  der  Zeichnung  ist  eine  Metallbandsäge  1 
veranschaulicht,  die  ein  auf  einer  festen  Unterlage 
aufzustellendes  Maschinengestell  2  aufweist.  Das 
Maschinengestell  2  ist  eine  kastenförmige 
Schweißkonstruktion  und  enthält  in  ihrem  Inneren 
eine  in  Fig.  4  erkennbare  Lagereinrichtung  3  mit 

zwei  parallel  zueinander  ausgerichteten  und  über- 
einander  befindlichen  Lagern  4,  von  denen  aus 
Darstellungsgründen  lediglich  eines  erkennbar  ist. 
Mit  Hilfe  der  Lagereinrichtung  3  ist  ein  Schwenkträ- 

5  ger  5  bezüglich  einer  Vertikalachse  6  in  dem  Ma- 
schinengestell  2  schwenkbar  gelagert.  Der 
Schwenkträger  5  dient  seinerseits  der  Halterung 
eines  Sägerahmens  7,  mit  dessen  Hilfe  ein  in  einen 
Spannstock  8  eingespanntes,  nicht  veranschaulich- 

io  tes  Werkstück  abgelängt  werden  kann. 
Im  einzelnen  weist  der  Schwenkträger  5  eine 

Plattform  9  auf,  die  in  der  Draufsicht,  wie  die  Fig.  5, 
6  und  8  erkennen  lassen,  etwa  die  Gestalt  eines 
spitzen  Dreiecks  mit  einer  langen  Kante  11  und 

15  einer  kurzen  Kante  12  hat.  Die  lange  Kante  11  und 
die  kurze  Kante  12  verlaufen  rechtwinklig  zueinan- 
der.  Etwa  in  der  Mitte  der  langen  Kante  11  ist  die 
nach  Art  eines  Balkens  gestaltete  Plattform  9  mit 
einem  seitlich  vorspringenden  Fortsatz  12  verse- 

20  hen,  in  dem  ein  senkrecht  nach  unten  weisender 
Lagerzapfen  14  gehaltert  ist,  der  in  der  Lagerein- 
richtung  3  steckt.  Neben  der  schmalen  Kante  12 
ragen  von  der  Plattform  9  des  Schwenkträgers  5 
zwei  mit  Abstand  voneinander  angeordnete  Lager- 

25  böcke  15  nach  oben  auf.  Die  Lagerböcke  15  die- 
nen  der  Halterung  einer  Achse  16,  mittels  derer  der 
Sägerahmen  7  mit  dem  Schwenkträger  5  schwenk- 
bar  verbunden  ist.  Die  Schwenkachse,  bezüglich 
der  der  Sägerahmen  7  an  dem  Schwenkträger  5 

30  gehaltert  ist,  liegt  horizontal  und  somit  rechtwinklig 
zu  der  vertikalen  ersten  Achse  6.  Beide  Achsen 
schneiden  sich  jedoch  nicht. 

Der  Sägerahmen  7  weist  ein  brückenartiges 
Kastengehäuse  17  auf,  das  etwa  mittig  einen  Mate- 

35  rialdurchlaß  18  enthält  und  das  in  Fig.  1  im  geöff- 
neten  Zustand  veranschaulicht  ist.  In  dem  brücken- 
förmig  gestalteten  Gehäuse  17  sind  achsparallel 
zueinander  zwei  Umlenkscheiben  19  und  20  dreh- 
bar  gelagert,  die  sich  beidseits  des  Materialdurch- 

40  lasses  18  befinden.  Die  Achsen  der  beiden  Um- 
lenkscheiben  19  und  20  liegen  schräg  im  Raum 
und  sind  also  weder  zu  der  Achse  16  noch  zu  der 
ersten  Achse  6  parallel. 

Um  beide  Umlenkscheiben  18  und  19  läuft  ein 
45  endloses  Sägeband  21  herum,  das  lediglich  im 

Bereich  des  Materialdurchlasses  an  der  Unterseite 
des  Sägerahmens  7  frei  liegt  und  ansonsten  in 
dem  Gehäuse  17  läuft.  Mittels  schematisch  ange- 
deuteter  Bandführungen  22,  die  an  einer  nach  oben 

50  weisenden  Außenseite  des  Gehäuses  17  im  Be- 
reich  des  Materialdurchlasses  18  angebracht  sind, 
wird  das  Sägeband  21  im  Bereich  des  Material- 
durchlasses  18  so  verwunden,  daß  es  dort  senk- 
recht,  also  parallel  zu  der  ersten  Achse  6  und 

55  damit  rechtwinklig  zu  der  Achse  16  verläuft. 
An  der  Rückseite  des  Gehäuses  17  ist  ein 

Getriebemotor  23  angeflanscht,  mit  dessen  Hilfe 
die  Umlenkscheibe  20  in  Umdrehungen  versetzt 

3 
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werden  kann,  um  das  Sägeband  21  zu  bewegen. 
Die  Verbindung  zwischen  dem  Sägerahmen  7 

und  dem  Schwenkträger  5  geschieht  mit  Hilfe  ei- 
nes  ebenfalls  an  der  Rückseite  des  Gehäuses  17 
angebrachten  Lagerteils  24,  das  in  zwei  nach  unten 
weisenden  Lagerböcken  25  ausläuft,  durch  die  die 
Achse  16  hindurchführt.  Das  Lagerteil  26  sitzt  au- 
ßerhalb  des  Gehäuses  17  hinter  der  angetriebenen 
Scheibe  20,  so  daß  der  Sägerahmen  7  mit  einer 
Schwenkbewegung  nach  unten  zugestellt  werden 
kann,  wobei  der  durch  den  Materialdurchlaß  18 
hindurchlaufende  Teil  des  Sägebandes  21  eine 
scherenförmige  Bewegung  vollführt,  wie  dies  bei 
Kappsägen  üblich  ist. 

Da  der  längliche  Sägerahmen  7  wegen  der 
Lagerung  in  der  Nähe  eines  seiner  Enden,  nämlich 
in  der  Nähe  der  Umlenkscheibe  20  ein  starkes 
Kippmoment  aufweist,  ist  zum  Unterstützen  des 
Sägerahmens  7  eine  Gasdruckfeder  26  vorgese- 
hen,  die  sich  einerseits  an  dem  Gehäuse  17  im 
Bereich  des  Materialdurchlasses  18  und  anderer- 
seits  auf  dem  Schwenkträger  5  abstützt,  um  so  das 
Gewicht  des  Sägerahmens  7  auszugleichen. 

Damit  ein  abzulängendes  Werkstück  beidseits 
des  Sägebandes  21  unterstützt  wird,  befindet  sich 
auf  dem  Schwenkträger  5  ein  Auflagetisch  27,  des- 
sen  Gestalt  in  den  Fig.  7  und  9  zu  erkennen  ist. 
Der  Auflagetisch  27  hat  in  der  Draufsicht  etwa  die 
Gestalt  eines  Kreissektors  und  wird  von  zwei  gera- 
den  Kanten  28  und  29  sowie  einer  kreisförmig 
gekrümmten  Kante  31  begrenzt.  Die  Spitze  des 
sektorförmigen  Auflagetisches  27  liegt  in  der  Nähe 
der  ersten  Achse  6,  während  seine  gerade  Kante 
28  sich  parallel  zu  dem  freiliegenden  Abschnitt  des 
Sägebandes  21  erstreckt.  Die  Kante  28  liegt  unmit- 
telbar  neben  dem  Sägeband  21,  wenn  der  Säger- 
ahmen  7  seine  am  weitesten  heruntergeschwenkte 
Stellung  gemäß  Fig.  4  erreicht  hat,  in  der  die 
Zähne  des  Sägebandes  21  die  horizontale  Tisch- 
fläche  des  Auflagetisches  27  geradeeben  passiert 
haben,  d.h.  ihre  Spitzen  liegen  knapp  unterhalb  der 
von  dem  Auflagetisch  27  definierten  horizontalen 
Ebene. 

Der  abgelängte  Teil  des  Werkstücks  wird  damit 
in  unmittelbarer  Nähe  des  Sägebandes  21  unter- 
stützt,  wenn  der  Sägerahmen  7  beim  Ablängen  um 
die  Achse  16  aus  einer  angehobenen  in  die  in  Fig. 
4  gezeigte  Stellung  geschwenkt  wird,  wobei  die  auf 
der  einen  Seite  des  Sägebandes  21  laufenden 
Zähne  sich  in  einer  vertikalen  Ebene  bewegen,  die 
die  erste  Achse  6  enthält. 

Der  Spannstock  8  befindet  sich  bezüglich  des 
Sägerahmens  7  auf  der  anderen  Seite  wie  der 
Auflagetisch  27.  Er  enthält  einen  starren  Backen 
32,  der  fest  an  dem  Maschinengestell  2  angebracht 
ist.  Der  starre  Backen  32  trägt  eine  Werkstückanla- 
gefläche  33,  die  eine  Ebene  definiert,  die  ebenfalls 
die  erste  Achse  6  enthält.  Seine  vertikal  verlaufen- 

de  Vorderkante  34  liegt  knapp  vor  der  ersten  Ach- 
se  6;  von  hier  aus  erstreckt  sich  der  Backen  32  von 
dem  Sägerahmen  7  weg. 

Mit  dem  starren  Backen  32  wirkt  ein  bewegli- 
5  eher  Backen  35  zusammen,  der  in  einem  Spann- 

stockbett  36  längsverschieblich  geführt  ist.  Das 
Bett  36  besteht  aus  zwei  zueinander  parallelen 
länglichen  Wangen  37,  deren  Oberseiten  38  auf 
gleicher  Höhe  liegen  und  die  an  ihrer  Unterseite  39 

io  stoffschlüssig  oder  sonstwie  starr  miteinander  ver- 
bunden  sind.  Zwischen  den  beiden  Wangen  37  ist 
in  bekannter  Weise  der  bewegliche  Backen  37 
parallelgeführt  und  kann  in  Richtung  senkrecht  zu 
der  Anlagefläche  33  auf  den  feststehenden  Backen 

75  32  zu-  bzw.  von  diesem  wegbewegt  werden.  Zum 
Bewegen  des  Backens  35  ist  ein  zweiseitig  wirken- 
der  Arbeitszylinder  40  vorgesehen,  der  an  demje- 
nigen  Ende  des  Bettes  36  angeflanscht  ist,  das  von 
dem  feststehenden  Backen  32  abliegt. 

20  Die  Oberseiten  38  der  beiden  Wangen  37  lie- 
gen  auf  derselben  Höhe  wie  die  Tischfläche  des 
Auflagetisches  27  auf  der  anderen  Seite  des  Sa- 
gerahmens  7.  Ein  zu  bearbeitendes  Werkstück  liegt 
deswegen  beidseits  des  Sägerahmens  7  einerseits 

25  auf  dem  Auflagetisch  27  und  andererseits  auf  den 
Oberseiten  38  des  Bettes  36  auf. 

Das  Bett  36  ist  auf  dem  Maschinengestell  2 
längs  einer  zweiten  Achse  längsverschieblich  gela- 
gert.  Letzteres  trägt  auf  seiner  Oberseite  41  hierzu 

30  zwei  aufgeständerte  Führungsschienen  42,  die  pa- 
rallel  und  im  Abstand  zueinander  verlaufen.  Beim 
gezeigten  Ausführungsbeispiel  befinden  sie  sich 
obendrein  auf  derselben  Höhe.  Die  beiden  Füh- 
rungsschienen  42  erstrecken  sich  rechtwinklig  zu 

35  dem  Bett  36  und  rechtwinklig  zu  jener  Ebene,  die 
die  Achse  6  enthält  und  die  senkrecht  auf  der 
Anlagefläche  33  des  feststehenden  Backens  32 
steht.  Sie  beginnen  etwa  bei  dieser  Ebene  und 
laufen  vor  bzw.  unterhalb  des  festen  Backens  32 

40  von  dem  Schwenkträger  5  weg.  Auf  den  beiden 
Führungsschienen  42  laufen  zwei  Kugelführungs- 
einrichtungen  43,  die  an  der  Unterseite  39  des 
Bettes  36  angebracht  sind.  Auf  diese  Weise  läßt 
sich  der  bewegliche  Backen  35  vor  dem  festen 

45  Backen  32  hin-  und  herbewegen.  Damit  in  jedem 
Falle  eine  Werkstückklemmung  zustandekommt, 
hat  der  feststehende  Backen  32  eine  Längserstrek- 
kung  parallel  zu  den  Führungsschienen  43,  die  so 
groß  ist,  daß  die  Projektion  des  in  seinen  Breiten- 

50  abmessungen  kleineren  beweglichen  Backens  35 
auf  die  Werkstückspannfläche  des  feststehenden 
Backens  32  immer  innerhalb  der  Kanten  des  fest- 
stehenden  Backens  32  liegt. 

Um  das  Bett  36  zu  bewegen,  ist  an  der  dem 
55  Schwenkträger  5  benachbarten  Wange  37  etwa  auf 

deren  Mitte  ein  gegabelter  Fortsatz  44  befestigt,  in 
dem  eine  Kuppelstange  45  um  eine  vertikale  Achse 
schwenkbar  gelagert  ist.  Die  Kuppelstange  45  ist 
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zylindrisch  und  steckt  in  einem  Schiebegelenk  46, 
das  an  der  Plattform  9  des  Schwenkträgers  5  an- 
gebracht  ist,  und  zwar  im  Bereich  desjenigen  En- 
des  der  Kante  11,  die  von  der  Kante  12  abliegt. 
Das  Schiebegelenk  46  seinerseits  ist  schwenkbar 
an  der  Unterseite  der  Plattform  9  gehaltert,  so  daß 
sich  die  Kuppelstange  45  bezüglich  einer  vertikalen 
Achse  gegenüber  der  Plattform  9  drehen  kann. 

Das  Schiebegelenk  46  besteht  aus  einem  Zy- 
linderstück  47,  das  eine  zylindrische  Durchgangs- 
bohrung  48  enthält,  in  der  die  Kuppelstange  45 
steckt.  Das  Zylinderstück  47  ist  in  einem  gegabel- 
ten  Ansatzstück  49  um  seine  Längsachse  drehbar, 
wobei  das  gegabelte  Ansatzstück  an  der  Unterseite 
der  Plattform  9  befestigt  ist. 

Im  Inneren  des  Zylinderstücks  47  sitzt  eine 
Kugel,  die  in  Richtung  auf  das  Innere  der  Bohrung 
48  zu  federvorgespannt  ist  und  mit  einer  Ringnut 
51  auf  der  Kuppelstange  eine  Rasteinrichtung  bil- 
det. 

Die  genaue  Lage  der  Ringnut  51  längs  der 
Kuppelstange  45  ergibt  sich  aus  der  nachfolgenden 
Funktionsbeschreibung. 

Wenn  ein  Werkstück  gerade  rechtwinklig  abge- 
schnitten  werden  soll,  wird  der  Schwenkträger  5  in 
die  in  Fig.  5  gezeigte  Lage  gebracht.  In  der  Figur 
ist  der  Übersichtlichkeit  halber  der  Sägerahmen  7 
weggelassen,  der  an  sich  auf  der  Achse  16  gela- 
gert  wäre.  In  dieser  Stellung  ist  das  Bett  36  des 
Spannstocks  8  soweit  wie  möglich  in  Richtung  auf 
die  erste  Achse  6  verschoben.  In  dieser  Stellung 
steht  der  bewegliche  Backen  35  in  einer  Position, 
in  der  seine  Projektion  auf  den  feststehenden  Bak- 
ken  32  nahe  dessen  Vorderkante  34  liegt.  Der 
Schwenkträger  5  ist  in  eine  Stellung  gebracht,  in 
der  die  Achse  16  parallel  zu  der  Anlagefläche  33 
des  feststehenden  Backens  32  liegt.  Sodann  wird 
der  Sägerahmen  7  angehoben,  d.h.  er  wird  bezüg- 
lich  der  Achse  16  hochgeschwenkt,  wobei  er  bei 
einer  Ansicht  entsprechend  Fig.  4  im  Uhrzeigersin- 
ne  um  die  Achse  16  geschwenkt  wird,  bis  der  in 
dem  Materialdurchlaß  18  sichtbare  Teil  des  Säge- 
bandes  21  über  dem  feststehenden  Backen  32 
verläuft.  Sodann  wird  in  den  Spannstock  8  das 
abzulängende  Werkstück  eingelegt,  das  unter  dem 
hochgeschwenkten  Sägerahmen  7  hindurchgeführt 
wird.  Es  liegt  dabei  einerseits  auf  der  Oberseite  38 
des  Bettes  36  und  andererseits  auf  der  Auflageflä- 
che  des  Auflagetisches  27  auf  und  wird  auf  diese 
Weise  an  zwei  Stellen  unterstützt.  Sodann  wird  der 
Antriebszylinder  40  in  Gang  gesetzt,  der  den  be- 
weglichen  Backen  35  in  Richtung  auf  den  festste- 
henden  Backen  32  verschiebt,  um  zwischen  den 
beiden  Backen  32,  35  das  Werkstück  einzuklem- 
men. 

Nachdem  solchermaßen  das  Werkstück  in  der 
Metallbandsäge  1  festgelegt  ist,  wird  der  Sägerah- 
men  7  bei  kleineren  Metallbandsägen  1  von  Hand 

oder  durch  eine  nicht  weiter  veranschaulichte  An- 
triebseinrichtung  um  die  Achse  16  herunterge- 
schwenkt,  d.h.  der  Sägerahmen  7  führt,  bezogen 
auf  Fig.  4,  eine  Schwenkbewegung  im  Gegenuhr- 

5  zeigersinne  durch.  Dabei  taucht  der  in  dem  Materi- 
aldurchlaß  18  sichtbare  Teil  des  Sägebandes  21  in 
das  Werkstück  ein  und  trennt  es  durch.  Während 
der  Schnittbewegung  bewegen  sich  die  Zähne  des 
Sägebandes  21  ,  wie  bereits  erläutert,  in  einer  Ebe- 

io  ne,  die  einerseits  die  erste  Achse  6  enthält  und 
andererseits  auf  der  Spannfläche  33  des  festste- 
henden  Backens  32  senkrecht  steht.  Die  Ebene  ist 
ebenfalls  rechtwinklig  bezüglich  der  Achse  des  ab- 
zulängenden  Werkstücks. 

15  Nachdem  der  Sägerahmen  7  die  in  Fig.  4 
gezeigte  Stellung  erreicht  hat,  ist  das  Werkstück 
durchgetrennt,  denn  die  Spitzen  der  Zähne  befin- 
den  sich  knapp  unterhalb  jener  Ebene,  in  der  einer- 
seits  die  Tischfläche  des  Auflagetisches  27  und 

20  andererseits  die  Oberseite  38  des  Bettes  36  liegen. 
Der  eine  Teil  des  durchgesägten  Werkstücks 

wird  in  dem  Spannstock  8  gehalten  und  der  andere 
Teil  liegt  auf  dem  Auflagetisch  27  auf. 

Bei  dem  soeben  beschriebenen  Sägeschnitt 
25  steht  das  Schiebegelenk  46  längs  der  Kuppelstan- 

ge  45  an  der  Stelle  der  Ringnut  51,  so  daß  die 
Rasteinrichtung  einrasten  kann. 

Wenn,  ausgehend  von  der  in  Fig.  5  gezeigten 
Stellung,  eine  Gehrung  geschnitten  werden  soll,  bei 

30  der  die  Schnittfläche  mit  dem  feststehenden  Bak- 
ken  32  einen  stumpfen  Winkel  einschließt,  wird  der 
Schwenkträger  5,  wie  Fig.  6  zeigt,  ausgehend  von 
der  Stellung  nach  Fig.  5,  im  Uhrzeigersinne  um  die 
erste  Achse  6  mehr  oder  weniger  weit  herumge- 

35  schwenkt.  Dabei  rastet  das  Schiebegelenk  46  aus 
der  Ringnut  51  aus,  denn  das  Bett  36  des  Spann- 
stocks  8  kann  nicht  über  die  in  Fig.  5  gezeigte 
Stellung  hinaus  bewegt  werden.  Die  Führungs- 
schienen  42  enden  unterhalb  des  Bettes  36,  wenn 

40  das  Bett  36  in  der  Stellung  für  einen  rechtwinkligen 
Schnitt  steht. 

Sobald  der  Schwenkträger  5  in  die  dem  ge- 
wünschten  Gehrungsschnitt  entsprechenden 
Schwenkstellung  bezüglich  der  vertikal  verlaufen- 

45  den  ersten  Achse  6  geschwenkt  ist,  wird  der 
Schwenkträger  5  durch  nicht  weiter  gezeigte 
Klemmeinrichtungen  in  der  Position  festgeklemmt. 
Sodann  wird,  falls  dies  nicht  bereits  vorher  gesche- 
hen  ist,  wiederum  der  Sägerahmen  7  hochge- 

50  schwenkt,  bis  der  in  dem  Materialdurchlaß  18  lau- 
fende  Teil  des  Sägebandes  21  über  dem  festen 
Backen  32  steht.  Darauf  wird  das  Werkstück  in  den 
Spannstock  8  eingelegt,  bis  es  um  das  gewünschte 
Maß  über  die  Ebene  übersteht,  längs  derer  sich 

55  der  aktive  Teil  des  Sägebandes  21  beim  Sägen 
bewegt.  Anschließend  wird  durch  Ingangsetzen  des 
Arbeitszylinders  40  der  Spannstock  8  geschlossen 
und  das  Werkstück  festgeklemmt.  Gleichzeitig  wird 
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mit  dem  Festklemmen  des  Werkstücks  auch  der 
bewegliche  Backen  35  längs  der  Führungsschienen 
42  festgeklemmt.  Da  das  Sägeband  21  längs  des 
aktiven  Weges  in  Richtung  auf  den  feststehenden 
Backen  32  läuft,  braucht  der  bewegliche  Backen  35 
auch  nicht  die  beim  Sägeschnitt  auftretenden 
Schnittkräfte  aufzunehmen.  Er  kann  zusammen  mit 
seinem  Bett  36  entsprechend  schwach  dimensio- 
niert  werden.  Auch  die  beiden  Führungsschienen 
32  brauchen  nicht  die  Schnittkraft  auszuhalten, 
sondern  müssen  nur  soweit  dimensioniert  werden, 
daß  sie  die  beim  Schließen  des  Spannstocks  8 
maximal  auftretenden  Spannkräfte  aushalten  kön- 
nen,  da  die  Reaktionskraft  beim  Spannen  über  die 
Oberseite  41  des  Maschinengestells  2  übertragen 
wird. 

Wenn  der  Schwenkträger  5  in  der  Stellung 
nach  Fig.  6  steht,  befindet  sich  der  Sägerahmen  7 
in  einer  entsprechenden  Gehrungsstellung,  wie 
dies  Fig.  7  deutlich  zeigt.  Zusammen  mit  dem 
Sägerahmen  7  und  dem  Schwenkträger  5  wurde 
der  sektorförmige  Auflagetisch  27  mit  wegge- 
schwenkt.  Weil  seine  Kante  28  immer  parallel  zu 
dem  aktiven  Teil  des  Sägebandes  21  verläuft,  wird 
das  nach  dem  Abtrennen  lose  Teil  des  Werkstücks 
unmittelbar  in  der  Nähe  des  Sägebandes  21  unter- 
stützt  und  kann  nicht  auf  das  Maschinengestell  2 
herunterfallen. 

Wenn  ein  Gehrungsschnitt  erzeugt  werden  soll, 
bei  dem  die  Schnittfläche  unter  einem  spitzen  Win- 
kel  zu  dem  feststehenden  Backen  32  verläuft,  wird, 
ausgehend  von  Fig.  5,  der  Schwenkträger  5  im 
Gegenuhrzeigersinne  um  den  entsprechenden 
Gehrungswinkel  verschwenkt.  Da  in  diesem  Falle 
die  Rastung  des  Schiebegelenks  46  eingerastet  ist, 
wird  die  Schwenkbewegung  des  Schwenkträgers  5 
auf  das  Bett  36  übertragen,  das  entsprechend 
längs  den  beiden  Führungsschienen  42  von  der 
ersten  Achse  6  wegbewegt  wird.  Die  Bewegung 
längs  der  beiden  Führungsschienen  42  ist  eine 
gerade  Verschiebeachse,  die  rechtwinklig  zu  der 
ersten  Achse  6  verläuft.  Die  Niveauverhältnisse 
zwischen  dem  Auflagetisch  27  und  der  Oberseite 
38  des  Bettes  36  werden  dadurch  nicht  beeinträch- 
tigt. 

Durch  geeignete  Wahl  der  Lage  des  Fortsatzes 
44  an  dem  Bett  36  wird  erreicht,  daß  der  bewegli- 
che  Backen  35  samt  seinem  Bett  36  nur  um  soviel 
verschoben  wird,  daß  beim  Absenken  des  Säger- 
ahmens  7  keine  Kollisionen  zwischen  dem  Säger- 
ahmen  7  und  dem  beweglichen  Backen  35  auftre- 
ten,  und  zwar  auch  dann  nicht,  wenn  ein  Werkstück 
mit  den  maximalen  Querschnittsabmessungen  be- 
arbeitet  wird. 

Daß  der  Sägerahmen  7,ohne  mit  dem  bewegli- 
chen  Backen  35  zu  kollidieren,  heruntergeschwenkt 
werden  kann,  zeigt  Fig.  9. 

Mit  Hilfe  der  Kuppelstange  45  wird  zwangsläu- 

fig  sichergestellt,  daß  bei  Gehrungsschnitten  mit 
spitzem  Winkel  gegenüber  dem  festen  Backen  32 
der  bewegliche  Backen  35  samt  seinem  Bett  36 
immer  gerade  um  den  notwendigen  Betrag  längs 

5  der  zweiten  Achse,  also  längs  der  beiden  Füh- 
rungsschienen  42,  wegbewegt  wird.  Er  behindert 
dadurch  nicht  die  Bewegung  des  Sägerahmens  6, 
während  andererseits  der  Ablagetisch  27  der 
Schwenkbewegung  des  Schwenkträgers  5  folgt 

io  und  auch  bei  solchen  Gehrungsschnitten  das  lose 
Teil  des  Werkstücks  unmittelbar  neben  dem  Säge- 
band  21  abgestützt  wird. 

Ersichtlicherweise  können  mit  der  gezeigten 
Metallbandsäge  1  beide  Arten  von  Gehrungsschnit- 

15  ten  ausgeführt  werden,  nämlich  solche,  bei  denen 
die  Schnittfläche  unter  einem  stumpfen  Winkel  zu 
dem  festen  Backen  32  verläuft,  als  auch  solche, 
bei  denen  die  Schnittfläche  einen  spitzen  Winkel 
mit  dem  festen  Backen  32  einschließt.  In  jedem 

20  Falle  wird  das  Werkstück  in  dem  Spannstock  8  so 
dicht  wie  irgend  möglich  neben  dem  Sägerahmen 
7  festgespannt,  ohne  daß  sich  der  Spannstock  6 
bei  allen  übrigen  Gehrungsschnitten  in  einer  Posi- 
tion  befinden  muß,  die  dem  spitzesten  Gehrungs- 

25  winkel  entsprechen  würde.  Vielmehr  folgt  der 
Spannstock  8  beim  Verstellen  des  Schwenkträgers 
5  dessen  Bewegung  solange,  bis  die  90°-Stellung 
erreicht  ist.  Bei  Gehrungsschnitten,  deren  Winkel 
stumpfer  ist  bezüglich  des  feststehenden  Backens 

30  32  als  90°,  bleibt  das  Bett  36  stehen,  da  es  ohne- 
hin  nicht  weiter  bewegt  werden  kann,  denn  der 
aktive  Teil  des  Sägebandes  31  läuft  unmittelbar 
neben  der  Vorderkante  34  des  festen  Backens  32. 

Gleichzeitig  erfolgt  in  allen  Gehrungsschnitt- 
35  Stellungen  eine  parallele  Spannung  des  Werkstücks 

und  es  ist  zum  Einstellen  des  Gehrungsschnittes 
nicht  erforderlich,  das  Werkstück  um  eine  Hoch- 
achse  zu  bewegen. 

Weil  mit  der  neuen  Säge  sowohl  spitze  als 
40  auch  stumpfe  Gehrungswinkeljeweils  gemessen 

gegenüber  dem  festen  Backen  32,erzeugt  werden 
können,  kann  ein  Werkstück  mit  einer  Doppelgeh- 
rung  versehen  werden,  ohne  daß  es  notwendig  ist, 
das  Werkstück  nach  dem  Anbringen  des  ersten 

45  Gehrungsschnittes  um  seine  Längsachse  zu  dre- 
hen.  Die  neue  Metallbandsäge  eignet  sich  deswe- 
gen  besonders  gut  für  Anwendungsfälle,  bei  denen 
mit  Hilfe  eines  automatischen  Materialtransports 
die  Werkstücke  taktweise  vorgeschoben  werden 

50  und  die  Werkstücke  an  zumindest  einem  Ende 
eine  Doppelgehrung  benötigen. 

Unabhängig  von  dem  jeweiligen  Schnittwinkel, 
unter  dem  das  Werkstück  abgetrennt  werden  soll, 
bewegt  sich  der  bewegliche  Backen  35  längs  einer 

55  Achse,  die  auf  dem  festen  Backen  32  senkrecht 
steht. 

Wenn  die  insoweit  dargestellte  und  erläuterte 
Metallbandsäge  1  mit  einem  automatischen  Materi- 
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alvorschub  ausgerüstet  wird,  ist  unabhängig  von 
dem  Gehrungsschnittwinkel  die  Länge  des  klein- 
sten  automatisch  vorzuschiebenden  Werkstückes 
durch  die  Länge  des  starren  Backens  32  festge- 
legt.  Eine  automatische  Vorschubeinrichtung  für 
das  Werkstück  kann  an  den  Spannstock  8  nicht 
näher  herangebracht  werden,  als  es  der  Länge  des 
starren  Backens  32,  gemessen  in  Richtung  parallel 
zu  der  zweiten  Achse  entspricht.  Diese  Backenlän- 
ge  ergibt  sich  aus  dem  spitzesten  Gehrungswinkel, 
bei  dem,  wie  Fig.  8  bzw.  9  zeigt,  der  Sägerahmen 
7  am  weitestens  im  Uhrzeigersinne  auf  den  starren 
Backen  32  hingeschwenkt  ist,  so  daß  das  Bett  36 
des  Spannstocks  8  die  Extremlage  einnimmt.  Auch 
in  dieser  Extremlage  muß  dem  beweglichen  Bak- 
ken  35  noch  ein  entsprechender  Abschnitt  des 
starren  Backens  32  gegenüberstehen. 

Wenn  diese  minimal  erforderliche  Werkstück- 
länge  bei  automatischer  Werkstückzufuhr  für  90°- 
Schnitte  verkürzt  werden  soll,  ist  bevorzugt  die  in 
Fig.  10  dargestellte  Ausführungsform  zu  verwen- 
den.  Bei  dieser  Ausführungsform  sind  alle  bereits 
bei  dem  vorherigen  Ausführungsbeispiel  erläuter- 
ten  Maschinenteile  sowie  die  homologen  Maschin- 
enteile  mit  denselben  Bezugszeichen  versehen.  Sie 
werden  nicht  erneut  beschrieben,  sondern  es  wird 
auf  die  vorstehende  Beschreibung  verwiesen. 

Das  Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  10  unter- 
scheidet  sich  von  dem  vorherigen  Ausführungsbei- 
spiel  dadurch,  daß  der  starre  Backen  32  in  zwei 
Abschnitte  32a  und  32b  aufgeteilt  ist.  Der  Backen- 
abschnitt  32a  befindet  sich  unmittelbar  neben  der 
Drehachse  6  und  erstreckt  sich,  wie  gehabt,  mit 
seiner  Spannfläche  parallel  zu  der  zweiten  Achse, 
die  durch  die  Führungsschienen  42  definiert  ist,  in 
Richtung  auf  den  beweglichen  Spannstock  8.  Der 
Backenabschnitt  32a  ist  ortsfest  und  starr  an  dem 
Maschinengestell  2,  wie  dies  bereits  erläutert  ist. 

Der  zweite  Backenabschnitt  32b  des  starren 
Backens  ist  abweichend  von  dem  vorhergehenden 
Ausführungsbeispiel  starr  und  ortsfest  auf  dem 
Spannstockbett  36  befestigt,  und  zwar  so,  daß  sei- 
ne  Spannfläche  für  das  Werkstück  mit  der  Spann- 
fläche  des  Backenabschnitts  32a  in  einer  gemein- 
samen  Ebene  liegt.  Diese  Ebene  entspricht  der 
Ebene,  in  der  die  Spannfläche  des  starren  Backens 
32  nach  dem  vorherigen  Beispiel  liegen  würde. 

Für  die  automatische  Materialzufuhr  sitzt  längs- 
verschieblich  auf  den  beiden  Führungsschienen  42 
ein  weiterer  Spannstock  51,  der  im  Grunde  genom- 
men  denselben  Aufbau  hat,  wie  der  Spannstock  8. 
Der  Spannstock  55  weist  ein  Spannstockbett  56 
auf,  das  mit  Hilfe  von  Kugelführungen  auf  den 
beiden  Führungsschienen  42  geführt  ist.  An  einem 
Ende  des  Spannstockbettes  56  befindet  sich  ein 
feststehender  Backen  57,  dem  sich  ein  beweglicher 
zustellbarer  Backen  58  gegenüber  befindet.  Die 
Betätigung  des  beweglichen  Backens  58  geschieht 

mit  Hilfe  eines  zweiseitig  wirkenden  Hydraulik-  oder 
Pneumatikzylinders  59,  durch  den  der  Backen  58 
in  Richtung  auf  den  feststehenden  Backen  57  zu 
vorschiebbar  oder  von  diesem  wegzuziehen  ist. 

5  Mittels  einer  weiteren  nicht  dargestellten  Antriebs- 
einrichtung  kann  der  Spannstock  55  gesteuert  um 
definierte  Wege  längs  den  beiden  Führungsschie- 
nen  42,  also  längs  der  zweiten  Achse  verstellt 
werden. 

io  Die  Arbeitsweise  mit  der  in  Fig.  10  dargestell- 
ten  Metallbandsäge  1  geschieht  wie  folgt:  zunächst 
wird  durch  Verschwenken  des  Schwenkträgers  5 
der  Gehrungsschnittwinkel  eingestellt,  wobei  sich, 
die  vorher  erläutert,  das  Spannstockbett  36  ent- 

15  sprechend  dem  Gehrungsschnittwinkel  längs  der 
zweiten  Achse  verschiebt,  damit  einerseits  der 
Spannstock  8  so  dicht  wie  irgendmöglich,  neben 
dem  Sägeband  21  steht,  andererseits  das  Säge- 
band  21  aber  nicht  mit  Teilen  des  Spannstocks  8 

20  kollidiert.  Sodann  werden  die  beiden  Spannstöcke 
8  und  55  geöffnet  und  es  wird  in  die  geöffneten 
Spannstöcke  das  abzulängende  Werkstück  einge- 
legt,  wobei  es  an  seinem  auskragenden  Ende  auf 
den  Oberseiten  der  beiden  Spannstockbetten  36 

25  und  56  aufliegt.  Im  übrigen  liegt  das  nicht  veran- 
schaulichte  Werkstück  auch  noch  auf  einem  ent- 
sprechenden  Rollengang  auf,  dessen  wirksame 
Tischfläche  mit  der  Auflagefläche,  die  durch  die 
Spannstockbetten  36  und  56  definiert  ist,  in  einer 

30  gemeinsamen  Ebene  liegt. 
Durch  Schließen  des  Spannstocks  55  mit  Hilfe 

des  Arbeitszylinders  59  wird  das  Werkstück  in  die- 
sem  Spannstock  55  festgeklebt.  Der  Spannstock  55 
läßt  sich  nun  zusammen  mit  dem  von  ihm  ergriffe- 

35  nen  Werkstück  längs  der  zweiten  Achse  bewegen, 
wobei  entsprechend  der  Bewegung  das  Werkstück 
vorgeschoben  wird.  Sobald  der  gewünschte  Materi- 
alvorschub  erreicht  ist,  wird  die  Bewegung  des 
Spannstocks  55  längs  der  zweiten  Achse  gestoppt, 

40  was  spätestens  dann  der  Fall  sein  muß,  wenn  der 
Spannstock  55  unmittelbar  seitlich  neben  dem 
Spannstock  8  liegt. 

Für  die  weitere  Erläuterung  sei  angenommen, 
daß  ein  einfacher  Vorschubhub  des  Spannstocks 

45  55  ausreicht,  um  genügend  Materiallänge  in  die 
Metallbandsäge  1  einzuführen.  Nachdem  der 
Spannstock  55  stillgesetzt  ist,  wird  der  Spannstock 
8  durch  Betätigen  des  Arbeitszylinders  44  ge- 
schlossen,  d.h.  das  Werkstück  wird  nun  zwischen 

50  dem  beweglichen  Backen  35  und  dem  starren  Bak- 
kenabschnitt  32b  eingeklemmt.  Gleichzeitig  liegt 
auch  das  Werkstück  an  dem  starren  Backenab- 
schnitt  32a  an,  d.h.  es  wird  in  unmittelbarer  Nähe 
des  Sägebandes  21  abgestützt,  wenn  das  Säge- 

55  band  21  zwecks  Abschneiden  des  Werkstücks  mit 
diesem  in  Eingriff  kommt.  Die  Sägebewegung  des 
Sägebandes  21  ist  in  Richtung  auf  den  starren 
Backen  32a  gerichtet,  so  daß  sich  das  Werkstück, 

7 
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das  bei  der  Einstellung  nach  Fig.  10  weit  über  den 
Backenabschnitt  32b  übersteht,  dennoch  in  der 
Nähe  des  Sägebandes  31  abgestützt  ist. 

Da  die  Spannflächen  des  Backenabschnitts 
32a,  des  Backenabschnitts  32b  und  des  feststehen- 
den  Backens  57  allesamt  in  einer  gemeinsamen 
Ebene  liegen,  entsteht  beim  Öffnen  und  Schließen 
der  Spannstöcke  8  und  55  keine  Bewegung  des 
Werkstücks. 

Sollte  der  mit  einem  Hub  des  Spannstocks  55 
erfolgende  Materialtransport  nicht  ausreichen,  kann 
nach  Schließen  des  Spannstocks  8  und  Öffnen  des 
Spannstocks  55  letztere  wieder  in  die  Ausgangsla- 
ge  zurückgeführt  werden,  also  in  die  Stellung,  in 
der  er  den  größten  Abstand  von  dem  Spannstock  8 
hat.  Sodann  wird  von  der  Steuerung  der  Metall- 
bandsäge  1  der  Spannstock  55  geschlossen  und 
der  Spannstock  8  geöffnet,  damit  eine  erneute 
Vorschubbewegung  mit  Hilfe  des  Spannstocks  55 
möglich  ist.  Dieses  Spiel  des  Erfassens  des  Werk- 
stücks  mit  Hilfe  des  Spannstocks  8  beim  Rücklaufs 
55  und  des  Erfassens  mit  dem  Spannstock  55 
beim  Vorschub  des  Werkstücks  wird  so  lange 
durchgeführt,  bis  die  gewünschte  Materialmenge 
unter  dem  Sägerahmen  7  hindurchtransportiert  ist. 

Wenn  hingegen  ausgehend  von  der  Extrem- 
stellung  nach  Fig.  10  ein  Gehrungsschnitt  erforder- 
lich  ist,  der  näher  bei  90°  liegt,  bewegt  sich  der 
Spannstock  mit  seinem  Spannstockbett  36  und 
dem  darauf  sitzenden  starren  Backenabschnitt  32b 
näher  an  den  starren  Backenabschnitt  32a  heran. 
Dadurch  ist  ein  größerer  Transporthub  des  Spann- 
stocks  55  möglich  d.h.  andererseits  auch,  daß  die 
kleinste  Materiallänge,  die  mit  Hilfe  des  Spann- 
stocks  55  noch  transportiert  werden  kann,  entspre- 
chend  schrumpft.  Im  Falle  eines  90  °  -Schnittes 
steht  der  Spannstock  8  in  einer  Position,  in  der  der 
Backenabschnitt  32b  an  den  Backenabschnitt  32a 
praktisch  anstößt.  Somit  ist  die  kleinste  erforderli- 
che  Materiallänge  für  Schnitte  von  90°  oder  Geh- 
rungsschnitte  größer  als  90°  gleich  der  Summe 
der  Breiten  der  beiden  Backenabschnitte  32a  und 
32b  zuzüglich  einem  Rest,  der  erforderlich  ist,  da- 
mit  das  Werkstück  von  dem  Spannstock  55  erfaßt 
werden  kann. 

Verglichen  mit  der  Ausführungsform  nach  den 
Fig.  1-9,  bei  dem  der  Spannstock  8  einen  starren 
und  in  der  Länge  unveränderlichen  Backen  auf- 
weist,  hat  die  Ausführungsform  nach  Fig.  10  einen 
starren  Backen  32,  dessen  Erstreckung  parallel  zur 
zweiten  Achse  von  der  Schnittwinkeleinstellung  ab- 
hängig  ist.  Dadurch  werden  bei  automatischer 
Werkstückzufuhr  die  Restlängen,  die  automatisch 
nicht  mehr  zugeführt  werden  können,  deutlich  ver- 
kürzt.  Jedoch  wird  in  Jedem  Falle  sichergestellt, 
daß  das  Werkstück  unmittelbar  neben  dem  Säge- 
band  21  gegenüber  dem  auftretenden  Schnittkräf- 
ten  abgestützt  wird  und  nicht  zum  Schwingen 

neigt.  Da  außerdem  bei  beiden  Ausführungsformen 
der  bewegliche  Backen  35  immer  senkrecht  zu  der 
Spannfläche  des  starren  Backens  32  bzw.  32a,  32b 
zugestellt  wird,  besteht  für  das  Werkstück  keine 

5  Tendenz,  daß  es  bei  Gehrungsschnitten  infolge  der 
beim  Sägen  auftretenden  Schwingungen  längs  der 
zweiten  Achse  zum  verrutschen  neigt,  was  zu  ei- 
nem  unsauberen  Sägeschnitt  und  einer  ungenauen 
nicht  maßhaltigen  Ablängung  führen  würde. 

10 
Patentansprüche 

1.  Metallbandsäge  (1)  mit  einem  Maschinenge- 
stell  (2),  auf  dem  ein  Schwenkträger  (5)  um 

15  eine  erste  Achse  (6)  schwenkbar  gelagert  ist, 
mit  einem  Sägerahmen  (7),  der  in  dem 
Schwenkträger  (5)  beweglich  gelagert  ist  und 
in  dem  zwei  Umlenkscheiben  (19,  20)  achspa- 
rallel  drehbar  gelagert  sind,  um  die  ein  endlo- 

20  ses  Sägeband  (21)  herumläuft,  wobei  eine 
Komponente  der  Bewegung  des  Sägerahmens 
(7)  in  dem  Schwenkträger  (5)  parallel  zu  der 
ersten  Achse  (6)  liegt,  mit  einem  zwei  Spann- 
backen  (32,35)  aufweisenden  Spannstock  (8) 

25  zum  Halten  eines  Werkstücks  während  eines 
Sägevorgangs,  dessen  Längsachse  in  einer 
Ebene  liegt,  die  zu  der  ersten  Achse  parallel 
ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Maschi- 
nengestell  (2  )  mit  einer  Längsführung  (42,43) 

30  versehen  ist,  deren  Längsachse  eine  zweite 
Achse  bildet,  die  rechtwinklig  zu  der  ersten 
Achse  (  6)  liegt.und  daß  mittels  der  Längsfüh- 
rung  (42,43)  zumindest  ein  Teil  des  Spann- 
stocks  (8)  längs  der  zweiten  Achse  verstellbar 

35  ist. 

2.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Sägerahmen  (7  )  in  dem 
Schwenkträger  (5)  um  eine  Achse  (16) 

40  schwenkbar  ist,  die  rechtwinklig  zu  der  ersten 
Achse  (6  )  verläuft. 

3.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Sägerahmen  (7  )  in  dem 

45  Schwenkträger  (5  )  längsverschieblich  geführt 
ist  und  daß  die  Verschiebeachse  parallel  zu 
der  ersten  Achse  (6  )  liegt. 

4.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch 
50  gekennzeichnet,  daß  ein  Backen  (32)  des 

Spannstocks  (8)  eine  Spannfläche  (33)  auf- 
weist,  die  in  einer  Ebene  liegt,  die  zu  der 
ersten  Achse  (6  )  parallel  ist. 

55  5.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  erste  Achse  (6  )  in  der 
Ebene  des  festen  Backens  (32)  liegt. 

8 
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6.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  eine  der  Backen  (32)  des 
Spannstocks  (8  )  fest  mit  dem  Maschinenge- 
stell  (2  )  verbunden  ist. 

7.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Schwenkträger  (5  )  ei- 
nen  mit  ihm  starr  verbundenen  Tisch  (27)  mit 
einer  Werkstückauflagefläche  trägt. 

8.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  dem  Maschinengestell  (2 
)  im  Bereich  des  Spannstocks  (8  )  ein  eine 
Werkstückauflagefläche  bildender  Auflagetisch 
(36)  vorhanden  ist,  der  in  Längsführungen  (42) 
längsverschieblich  geführt  ist.und  daß  die  Ver- 
schiebebewegung  parallel  zu  der  zweiten  Ach- 
se  liegt. 

9.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  längsverschiebliche  Auf- 
lagetisch  (36)  auf  denselben  Führungen  (42) 
wie  der  entsprechende  Teil  des  Spannstocks 
(8  )  geführt  ist. 

10.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  längsverschiebliche  Auf- 
lagetisch  (36)  Teil  des  Spannstocks  (  8)  ist. 

11.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  bewegliche  Backen 
(35)  des  Spannstocks  (8  )  längsverschieblich  in 
einem  Bett  (36)  geführt  ist,  das  seinerseits  auf 
den  an  dem  Maschinengestell  (2)  ortsfesten 
Längsführungen  (42)  verschieblich  geführt  ist. 

12.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Spannstock  (8)  drei 
Backen  (32a,32b,  35)  aufweist,  von  denen  der 
eine  der  bewegliche  Backen  (35)  ist,  der  in 
einem  Bett  (36)  längsverschieblich  geführt  ist, 
der  zweite  Backen  (32b)  an  dem  Bett  (36) 
ortsfest  angebracht  ist  und  der  dritte  Backen 
(32a)  ortsfest  an  dem  Maschinengestell  (2)  be- 
festigt  ist,  und  daß  das  Bett  (36)  in  an  dem 
Maschinengestell  (2)  angebrachten  Längsfüh- 
rung  (42)  längs  der  zweiten  Achse  verschieb- 
lich  geführt  ist. 

13.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  zweite  und  der  dritte 
Backen  (32a,32b)  in  einer  gemeinsamen  Ebe- 
ne  liegende  Spannflächen  aufweisen. 

14.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  von  den  Spannfläche 
definierte  Ebene  die  erste  Achse  (6)  enthält. 

15.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zum  automatischen  Materi- 
alvorschub  ein  weiterer  Spannstock  (55)  vorge- 
sehen  ist,  der  längs  der  zweiten  Achse  längs- 

5  verschieblich  geführt  ist. 

16.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  15,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  weitere  Spannstock 
(55)  einen  feststehenden  Backen  (57)  aufweist, 

io  dessen  Spannfläche  in  derselben  Ebene  liegt, 
wie  eine  Spannflache  des  ersten  Spannstocks 
(8). 

17.  Metallbandsäge  nach  den  Ansprüchen  9  und 
15  11  oder  9  und  12,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Bett  (36)  des  Spannstocks  (8  )  eine 
Oberseite  (38)  aufweist,  die  die  Werkstückauf- 
lagefläche  des  längsverschieblichen  Auflageti- 
sches  darstellt. 

20 
18.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Längsführung  für  den 
Spannstock  (  8)  von  zwei  zueinander  parallelen 
und  mit  Abstand  voneinander  angeordneten 

25  Führungsschienen  (42)  gebildet  ist. 

19.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  11  oder  12, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Bett  (36)  auf 
den  Führungsschienen  (42)  mit  Kugelführun- 

30  gen  (43)  geführt  ist. 

20.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Erstreckung  des  festen 
Backens  (32)  des  Spannstocks  (8  ),  gesehen  in 

35  Richtung  parallel  zu  der  zweiten  Achse,  minde- 
stens  so  groß  ist  wie  der  Verstellweg  des  be- 
weglichen  Backens  (35)  des  Spannstocks  (8  ). 

21.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  1  ,  dadurch 
40  gekennzeichnet,  daß  zur  Verstellung  des 

Spannstocks  (8)  längs  der  zweiten  Achse  eine 
Antriebseinrichtung  (45)  vorgesehen  ist. 

22.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  21,  dadurch 
45  gekennzeichnet,  daß  die  Antriebseinrichtung 

von  einer  Kuppelstange  (45)  gebildet  ist,  die 
einenends  mit  dem  Spannstock  (8  )  oder  ei- 
nem  Teil  davon  gelenkig  verbunden  ist  und 
anderenends  mit  dem  Schwenkträger  (5  )  ge- 

50  kuppelt  ist. 

23.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Kuppelstange  (45)  an 
ihrem  einen  Ende  lediglich  schwenkbar  und  an 

55  ihrem  anderen  Ende  schwenkbar  und  begrenzt 
längsverschieblich  angelenkt  ist. 

24.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  23,  dadurch 

9 
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gekennzeichnet,  daß  im  Bereich  der  längsver- 
schieblichen  Anlenkung  eine  Rasteinrichtung 
(51)  vorhanden  ist. 

25.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  24,  dadurch  5 
gekennzeichnet,  daß  die  Rasteinrichtung  (51) 
längs  der  Kuppelstange  (45)  an  jener  Stelle 
wirksam  ist,  in  der  der  Spannstock  (8  )  am 
nächsten  an  die  erste  Achse  (6  )  heranbewegt 
ist,  während  sich  der  Schwenkträger  (5  )  in  10 
einer  Stellung  befindet,  in  der  das  Sägeband 
(21)  in  einer  Ebene  wirksam  ist,  die  auf  dem 
festen  Backen  (23)  senkrecht  ist. 

26.  Metallbandsäge  nach  Anspruch  24,  dadurch  75 
gekennzeichnet,  daß  die  Rasteinrichtung  (51) 
von  einer  in  die  Kuppelstange  (45)  befindlichen 
Nut  (51  )  und  einem  Kugelschnäpper  in  einem 
mit  der  Kuppelstange  zusammenwirkenden 
Verschiebeteil  (47)  gebildet  ist.  20 

25 
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Y  FR-A-2  421  027  (AMADA  COMPANY  LTD)  11-16,21 
*  Selte  4.  Zelle  6  -  Zelle  22  * 
*  Selte  5,  Zelle  33  -  Selte  6,  Zelle  1  * 
*  Selte  6,  Zelle  18  -  Zelle  25  * 
*  Abblldungen  1-3  *  recherchierte 

A  1-10  SACHGEBIETE  (Int.  CI.  5  ) 

A  PATENT  ABSTRACTS  OF  JAPAN  1-8,  B23D 
vol.  11,  no.  360  (M-645)(2807)  25.  November  1987  12-14,  B23Q 
&  JP-A-62  136  315  (  DAITO  SEIKI  K.K.  )  19.  Jun1  18,21  B27B 
1987  B27G 
&  JP-A-62  136  315 
*  Zusammenfassung  * 

A  US-A-3  570  346  (W.J.  KOINZAN)  1.21-26 
*  Spalte  4,  Zelle  44  -  Zelle  71  * 
*  Abblldungen  1,2  * 

Der  vorliegende  Rccherchenbcricht  wurde  Kir  alle  Patentansprucfae  erotellt 

DEN  HAAG 04  MAERZ  1992 LILIMPAKIS  E. 

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  DOKUMENTE 
X  :  von  besonderer  Bedeutung  allein  betrachtet 
Y  :  von  besonderer  Bedeutung  in  Verbindung  mit  einer 

anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie A  :  technologischer  Hintergrund O  :  nichtschriftliche  Offenbarung P  :  Zwischenliteratur 

der  Erfindung  zugrunde  liegende  Theorien  oder  Grundsitze 
älteres  Patentdokument,  das  jedoch  erst  am  oder nach  dem  Anmeldedatum  veröffentlicht  worden  ist 
in  der  Anmeldung  angeführtes  Dokument 
aus  andern  Gründen  angeführtes  Dokument 

et  :  Mitglied  der  gleichen  Patentfamilie,  Ubereinstimmendes 
Dokument 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

